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Texturizing process for thermoplastic yarns comprises jet to give twist to 
yarn between heater and friction false twisting unit to shorten length of 
twisting zone and increase production speeds 
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Abstract of DEI 9850026 

To produce a texturized polymer yarn, by false twisting, after leaving the heater in the twisting zone 
and while still in a false twisted state, it passes through a jet unit before it reaches the friction twister 
assembly. The yarn is subjected to a gas flow from the jet as It moves through its interior. The yarn 
carries a twist back from the false twister, between the twister and the heater, where the torque of the 
yarn twist is supported by the tangential flow of a gas medium from the jet. The jet also applies a forced 
and rapid cooling action on the yarn, on leaving the heater and before it enters the false twister. The 
false twister applies an additional twist torque on the yarn, already twisted by the jet action. An 
Independent claim is included for a yarn false twisting assembly, where the thermoplastic yarn (G) 
moves through the Interior of a jet unit (4) which applies a torque twist to the yarn. Preferred Features: 
The jet (4) is an air jet. The jet (4) is between the heater (3) and the friction false twister (6). 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(S) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung texturierter Garne aus thermoplastischen Polymeren 
@ Ein Verfahren und eine Vornchtung ermdglichen die 

Herstellung texturierter Garne aus thermoplastischen Po- 
lymeren nach dem Falschdrahtprinzip. Das Garn wird 

nach Passieren eines Heizers vor Durchlaufen eines Frik- 

tions-Drallaggregates durch den Innenraum einer Duse 

gefuhrt und dort mit emem gasfdrmigen Medium beauf- 

schlagt. Der Einsatz einer Duse bezweckt zum einen eine 

sehr schnelie Garnabkuhlung. Zum anderen wird dem 

Garn bei tangentialer Anstromung ein Dreh moment er- 

teilt, das die Drallerteilung durch das Friktions-Drallag- 

gregat unterstutzt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung tex- 
turierter Garne aus th^rmoplastischen Polymeren nacb dem 
Obeibegriif des Ansprucbs 1 und umfaBt eine vorteilhafte 
Vorrichtung zur Duichftlhrung des Verfahrens. 

Das Falschdraht-Texturierverfahrcn dieni dazu, einem ur- 
spriinglich glalten thermoplastischen Filamentgam ein ho- 
heres Volumen und eine hohere Elastizitat zu verleihen, in- 
dem den einzelnen Hlamenten eine Krauselung eingepragt 
wird. Dazu wird dem Gam ein Falschdraht, d. h. eine un- 
echte Drehung, erteilt In diesem Zustand wird das Garn 
thermofixiert, indem es stark erhitzt und nachfolgend wieder 
abgekublt wird. Dabei passiert das Gam in verdrditem Zu- 
stand zuerst einen Heizer und nachfolgend eine Kilhlzone. 
AnschlieBend wird die Gamdrehung wieder aufgelost. Ver- 
anderungen der inneren molekular begriindeten Struktur 
fuhren zu einer Krauselung der einzelnen Hlamente. Die in- 
dustrielle Produktionsgeschwindigkeit dieses Verfahrens ist 
in den letzten 20 Jahren auf 1.000 m/min gestiegen. Voraus- 
setzungen hierfur waren die Entwicklung von Friktions- 
Drallaggregaten fiir die Falschdraht-Erteilung, die als 3- 
Achs-Friktionsaggregate oder gekreuzte Riemen bzw. 
Scheiben zum Einsatz kommen, und die Einfiihrung von 
Hochtemperdturheizem. Die Hochtemperaturheizer ermog- 
lichen durch eine verkiirzte Heizzone eine verbesserte Pro- 
zeBstabilitat bei hoheren Geschwindigkeiten. Die notwen- 
dige Kiihlzonenlange nahm dagegen zu, um eine ausrei- 
chende Warmemenge abzufuhren und so die Fixierung neu- 
gebildeter innerer Strukturen sicherzustellen (i.allg. geht 
man davon aus, daB eine Abkiihlung auf eine Temperatur 
unterhalb der Glasubergangstemperatur des Gammaterials 
notwendig ist). Fiir die Abkuhlung werden Kiihlschienen 
eingesetzt (Langen von 1 bis 2,5 Meter), wobei die Kiihlwir- 
kung u. U. aktiv durch Absaugen oder Anblasen des Gams 
in der Kiihlschiene unterstiitzt wird. 

Die Zielsetzung einer weiteren Steigerung der Produkti- 
onsgeschwindigkeit beim Falschdraht-TexturierprozeB be- 
dingt langere Heiz- und Ktihlzonen, um die erforderlichen 
Warmemengen iibertragen zu konnen. Die Warmeiibertra- 
gung erfolgt zum uberwiegenden Teil auf Basis von Kon- 
vektion. Eine solche Verlangerung der Drallzone erschwert 
die Drallerteilung und die Gewahrleistung der ProzeBstabi- 
litaL Bei den z. Zt. verwandten Friktions-Drallaggregaten 
wird das Drehmoment zur Erteilung des Falschdrahtes am 
Ende der Drallzone eingebracht. Eine Verlangerung der 
Drallzone steigert die Gefahr von Fadenschwingungen imd 
der Ballonbildung. Deshalb muB die Fadenzugkraft erhdht 
werden, um den ProzeB zu stabilisieren, was sich negativ auf 
die Gamqualitaten auswirkt (schlechtere Krauselungskenn- 
werte, hohere Gamschadigung). Dariiber hinaus muB dem 
Gam bei der Falschdrahterteilung ein hoheres Drehmoment 
erteilt werden, um das Gam uber eine langere Strecke in den 
gedrehten Zustand zu versetzen. Dies fiihrt bei den heute iib- 
lichen Drallaggregaten zu einer Erhohung des Schlupfes, 
was einen hoheren Abrieb und eine erfaohte Anzahl von Fi- 
lamentbruchen im Gam nach sich zieht. Bei einem aus der 
BP 0 532 458 Bl bekanntem Verfahr^i, das den Falsch- 
drabt-lbxturierprozeB betrifPt, kommt eine DralldQse aller- 
dings nicht in der Drallzone, sondera in der Setzone nach ei- 
nem 2. Heizer zum Einsatz. Die Zielsetzung ist dabei, ein im 
Gam vorhandenes inneres Torsionsmoment, das die Weiter- 
verarbeitungseigenschaften negativ beeinfluBt, zu reduzie- 
ren. Die DE 17 10 660 B2 beschreibt eine Tordiervorrich- 
tung, die dazu dient, einem Filamentgam nach Durchlaufen 
eines Heizers eine Scheintordierung zum Zwecke der Textu- 
riaiing zu erteilen. Im Vergleich zur vorliegenden Erfindung 
beschrankt sich die dort beschriebene Vorrichtung auf eine 



genauer spezifizierte Duse und ein HeizelemenL Die 
DE 23 56 220 Al beschreibt die technische Ausfiihrung ei- 
ner Duse zur Drallerteilung an Filamentgamen. Die be- 
schriebene Vorrichtung dient zur Falschzwimung von Fila- 
S mentgamen, konkretere Angaben zur Anwendung eines be- 
stimmten Verfahr«is werden aber nicht gemacht. Insbeson- 
dere wird kein Bezug zum Falschdraht-lfexturierprozeB her- 
gestellt, Drallerzeugende Dusen sind auch als Texturierdu- 
sen aus dem Luft-Texturierverfahren bekannt Dieses Ver- 
io fahren beruht aber nicht auf dem Falschdrahtprinzip, son- 
dera darauf, mittels einer Luftdiise ein Filamratgara zu ver- 
wirbeb und mit Hilfe einer anschlieBenden Stauchkammer 
thermisch zu fixieren (siehe DE44 35 923 Al). 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugninde, ein \ferfahren 

IS der eingangs beschriebenen Art zu scbaffen, bei dem die 
Drallzone veikiirzt und die Dralleinleitung verbessert ist, 
um eine verbesserte ProzeBstabilitat und damit verbunden 
hohere Produktionsgeschwindigkeiten zu erreichen. Die Lo- 
sung dieser Aufgabe erfolgt durch die kennzeichnenden 

20 Merkmale des Anspruches 1 . 

ErfindungsgemaB wird eine Diise in den Fadenlauf der 
Drallzone zwischen Heizer und Drallaggregat eingebracht 
Das Filamentgam wird hierbei durch die Diise gefuhrt 
Durch die starke Umstromung des heiBen Games mit einem 

25 kuhleren, gasfiirmigen Medium wird eine eifaeblich verbes- 
serte Kiihlwirkung erreicht, wodurch die Kuhlzonenlange 
reduziert wird, da ubliche schienenformige KUhielemoite in 
Langen von wenigstens 1 Meter (bei feinen Stmmpfgaraen 
auch darunter) wegfallen konnen. Wird die Stromung inner- 

30 halb der Diise mit einer zum Fadenlauf tangentialen Ge- 
schwindigkeitskomponente entsprechend ausgerichtet, so 
wird ein zusatzliches Drehmoment zur Drehungserteilung 
eingeleitet. Hierdurch kann das durch das Friktions-Drallag- 
gregat einzubringende Drehmoment reduziert werden, was 

35 somit eine Verringerung von Schlupf, Abrieb und Gamscha- 
digung nach sich zieht. Die Erfindung umfaBt auch eine vor- 
teilhafte Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens zur 
Herstellung texturierter Game aus thermoplastischen Poly- 
meren nach dem Falschdrahtprinzip, bei der das Gam den 

40 Innenraum einer Drehmoment erzeugenden Duse passiert. 
Dadiurch wird in vorteilhafter Weise zum einen eine sehr 
schnelle Garaabkiihlung bewirkt und zum anderen die Dral- 
lerteilung durch ein konventionelles Friktions-Drallaggregat 
durch die Einleitung eines zusatzlichen Drehmoments unter- 

45 stiitzt. Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgemaBen 
Verfahrens und der erfindungsgem^en ^rrichtung sind 
Gegenstand der UnteransprOche. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von zeichnerisch 
dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert 

50 Es zeigt: 

Fig, 1 schematisch in Seitenansicht die erfindungsgemaBe 
Vorrichtung mit der Dralldiise im Falschdraht-Texturierpro- 
zeB Nach dem Abzug des Vorlagematerials von einer Vor- 
ratsspule 1 durch ein erstes Lieferwerk 2 durchlauft nach 

55 Fig. 1 das Gam G einen Heizer 3. Nachfolgend passiert es 
eine Diise 4, die der Gamkuhlung und Einleitung eines 
Drehmomentes gleichsinnig zum Drehmoment des Frikti- 
ons-Drallaggregates 6 dient. Vor der Passage des Friktions- 
Drallaggregates 6 wird das Gam G von einem Fadenleitor- 

60 gan 5 gefiihrt, das den Fadenlauf stabilisiert und die Kiihl- 
wirkung unterstutzt Nach dem Friktions-Drallaggregat 6 
wird das Gam G von einem zweitem Lieferweric 7 weiter- 
transportiert und aufgewickelt 8. Mit a ist die Drallzone be- 
zeichnet. Die Diise 4 weist einen LuftanschluB 4a auf. Das 

65 Gam wird in Richtung des Pfeils A bewegL 

Das Verfahren und die Vorrichtung nach der Erfindung er- 
moglicben die Herstellung texturierter Game G aus thermo- 
plastischen Polymeren nach dem Falschdraht-Prinzip unter 



DE 198 50 026 A 1 

3 

Verwendung der zusatzlichen Diise 4 in der Drallzone a zur 
Unterstutzung der Drehungserteilung und Verkiirzung der 
Drallzone a. Das Gam G wird nach Passieren des Heizers 3 
vor Durchlaufen des Friktions-Drallaggregaies 6 durch den 
Innenraum der Diise 4 gefuhrt und dort mit einem gasformi- 5 
gen Medium beaufschlagL Der Einsatz der Duse4 bezweckt 
zum einen eine sehr schnelle Gamabkiihlung. Zum anderea 
wird dem Gam G bei tangentialer Anstrdmung ein Drehmo- 
ment erteilt, das die Drallerteilung durch das Drallaggregat 
6 unterslutzt lO 

Palentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung texturierter Game aus 
thermoplastischen Polymeren nach dem Falschdraht- 15 
prinzip, dadurch gekennzeiclmet, daB das Gam nach 
Verlassen des Heizers in der Drallzone, d. h. noch im 
Zustand des Falschdrahtes in Laufrichtung vor einem 
Friktions-Drallaggregat, den Innenraum einer Diise 
passiert, in der es mit einem gasformigen Medium be- 20 
aufschlagt wird. 

2. Verfahren nach Anspmch I, dadurch gekennzeich- 
net, daB dem Gam in der Drallzone zwischen Heizer 
und Drallaggregat ein die Gamdrehung unterstiitzen- 
des Drehmomenl erteilt wird durch Beaufschlagung 25 
mit einer gerichteten, im wesentlichen tangentialen 
Str5mung eines gasformigen Mediums. 

3. Verfahren nach Anspmch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gam nach Verlassen des Heizers vor 
Passieren des Falschdrallaggregates durch Beaufschla- 30 
gung mit einem gasformigen Medium innerhalb einer 
Diise eine Zwangskiihlung erfahrt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine sehr schnelle Gamab- 
kiihlung bewirkt wird. 35 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Drallerteilung durch ein 
konventionelles Friktions-Drallaggregat durch die Ein- 
leitung eines zusatzlichen Drehmoments unterstiitzt 
wird. 40 

6. Vorrichtung zur Durchfiihmng des Verfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 bis 3 zur Herstellung texturier- 
ter Game aus thermoplastischoi Polymeren nach dem 
Falschdrahtprinzip, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Gam (G) den Innenraum einer Drehmoment erzeugen- 45 
den Diise (4) passiert. 

7. Vorrichtung nach Anspmch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Diise (4) eine Luftdiise ist 

8. Vorrichtung nach Anspmch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Diise (4) zwischen dem Heizer 50 
(3) und dem Drallaggregat (6) angeordnet ist 
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